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溶接と溶断の技術習得
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1 はじめに
簡易的な溶接・溶断は、少々経験をしておりますが、未熟であるため、溶接・溶断の技術向上
を目指して、「溶接と溶断の技術習得J研修を行いました。
研修者全員が、鉄・ステンレス・アルミ等の母材を用いて「溶接・溶断の技術習得Jをめざし
ました。具体的には、①被覆アーク溶接(先端科学技術育成センター)、半自動アーク溶接(建
築建設工学科構造実験室)にて鉄板溶接を行い、②溶接継手の曲げ試験と引張り試験(構造実
験室)による目視評価、計測評価をしました。③TIG溶接では先端科学技術育成センターにお
いて Panasonicの講習を受講しステンレス板・アルミ板の TIG溶接を行った。④エアープラズ
マ溶断は構造実験室で行いました。専門研修は毎週金曜日午後 1時 30分より 20回実施して溶
接技術研修の向上に努めた。 値穫ア クー溶権擁
2 被覆アーク溶接
図 1に被覆アーク溶接の概略図を示す。交流アーク
溶接機(日立製作所 AT-SS)を駆使して、鉄板母材(t5、
tl2) に、図 2に示す様な突合せ溶接(a)、すみ肉溶接
(b)をストリンガビード方式(図 3)で、下向き姿勢(図
4) にて一人づっ母材鉄板を固定、仮付け溶接を数箇
所行い、左から右方向へと溶接を何回も練習し、本番
溶接へと徐々に被覆アーク溶接を行った。
突合せ溶接では、鉄板(t5xl00x200)溶接継手部端面
を最初フラットで被覆アーク溶接を行ったが、もっと
堅牢な溶接技術向上をめざし、継手部を開先 Y型
(500)・X型(表裏 500)にするために、特殊な角度設定
カット円盤グラインダーで開先をY型、 X型に 1本々
カットして被覆アー夕、半自動アーク溶接で二重、三
重にビートを重ね溶接(図 8tl2x40x400)を行い堅牢
な溶接継手が出来、万能試験機でローラー曲げ試験
(図 5)、引張り試験(図 8)を行った。
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3 溶接継手の ロー ラー耐げ
試験 と引張り 試験
万能試験機(島津製作所
REH'lOO)による被覆アーク溶
接・鉄板突合せ溶接継手
(t5x 100x200)のローラー曲げ試
験を行った(図的その結果、図 6
のような溶接部剥離(図 6矢印部)
が起きた継手があり 、これは母材
鉄板との溶け合いが不十分で溶接
電流が少々低くかった と恩われ
る。 もう少し溶接電流を上げて，
母材も溶かしながら溶接を行うよ
うにしなければならない.
次に図 7左図面の様な、あて金
前面すみ肉溶接を図 7右図の僚に
(t9x40xI00'12x40 x400)作成、
突合せ溶接継手(図 8上図
t9x40x400・開先X型・3層ピード)
を作成し、万能試験機(島禅製作所
REH'100)による引張り試験を行
った、グラフを図 8に示す図 8(.)
は突合せ溶接継手、園 8(b)は平鋼
での引張り試験データで、弾性域、
降伏点、ひずみ効果については、
ほぽ同一で溶接が堅牢に行われた
ことを示す計測評価が得られた。
4 TIG溶接
TIG溶接機講習会(図 9)を宇野
酸素kkにお願いして、図 10のTlG
手動溶接機 PanasonicTTG STAR 
WX200でステンレスアルミ母材
の溶接研修を行った。
講習会受講後 TIG手動溶接機
(直流)のタングステン電極先端
鋭角 30。、7mm突出にて、lit'3'ンf
町 ルード溶接練習を重ね図 11上図
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図8突き合せ溶接 鉄板の引張試験
図9'1'lG溶接講習会 図 [0 TlG溶接機概略
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の様なステン板で突合せ溶接(t5x40x400
120A)、図 11下図のあて金前面すみ肉溶接
(t9x40xlOO' 12x40 x400 120A)継手を作成
し、万能試験機(建築建設工学科構造実験室)
にて引張り試験を行った。グラフを図 13に
示す、ステンレス板の突合せ溶接継手(図 12)
とストレートステンレス板(図 12)の引張り
試験データで、弾性域、降伏点、ひずみ効果、
破断部についても同一で、溶接が堅牢に行わ
れたことを示す計測評価が得られた。写真図
14は、ステンレス板のあて金前面すみ肉溶接
についての破断を状態を示す。
アルミ板の TIG溶接(図 15)では、溶接
機電源を交流に切替え、タングステン電極先
端 600 、6mm突出にて、図 16の様に溶加棒
申3.2xl000)を左手で操作し、 t5アルミ板で、
突合せ溶接(図 18，120A)、 Lアングル(t3)で
四角枠作成のすみ肉溶接(図 17，100A)を行っ
た。図 16に溶加棒の操作を示す①母材を加
熱し溶融プールを大きくする。②溶融プーノレ
がよ く見えるように溶接トーチを傾ける o
③溶加棒を 150 ~20。 の角度で挿入し 、 溶融
内で溶加棒を少し引き上げる。⑤電極
を溶融プールの先端まで移動し、溶加
俸の挿入、引き上げを繰り返す。
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図13突合せ溶接ステンレス板の引張り試験
アルミ板の TIG溶接は、ステン板
TIG溶接と比べ溶加棒を使用して継手
部を墜ろうに、かっ溶接ビードを滑らか
に溶接するのが難しかった。 図 14引張り試験破断 図 15アノレミ板のTIG溶接
あて金前面すみ肉溶接継手
5 エアープラズマ溶断
Panasonic CUT STAR P60のエアープラズマ
溶断機(図 19)を駆使して、鉄板の溶断(図 20t5 
38A， t10 50A)を行った。アセチレンガス溶断より
火炎ガス調整が、空気圧調整にて簡単で、安全に
早く溶断できるので、今後もエアープラズマ溶断
機をフル活用したい。
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図 16溶加棒の操作
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6 まとめ
専門研修の計画を毎回相談
し、実施することが出来た。
被覆アーク・半自動アーク溶
接機での突き合わせ・すみ肉
溶接が出来た。万能試験機に
よるローラー曲げ・引張り試
験による目視評価・計測評価
が出来た。TIG溶接機による
ステン板・アルミ板溶接が出
来た。エアープラズマ溶断機
による溶断が出来、溶接と溶
断の技術習得が出来ました。
研修日程
専門研修実施の日程を表 1に示す。 図 20tlO鉄板溶断
表 1 専門研修実施日程表
研 修 実 施 日 時 研 修 内 者{ 
平成 19 年 8 月 27 日 PM1:30~ 専門研修内容を計画し、役割・日時・場所を相談を行う
平成 19 年 8 月 30 日 PM1:30~ アーク溶接等作業の安全について輪講を行う
平成 19 年 9 月 7 ， 14 日 PM1 :30~ アーク溶接等作業の安全について輪講を行う
平成 19 年 9 月 21 日 PM1 ・ 30~ 被覆・半自動アーク溶接鉄板で突合せ溶接 (1. Y型)
平成 19 年 10 月 5 、 12 日 PM1:30~ 被覆アーク溶接 鉄板ですみ肉溶接 (T継手)
平成 19 年 10 月 19 日 PM1:30~ 突合せ溶接(I型、開先Y型)のローラー曲げ試験
平成 19 年 10 月 26 日 PM1:30~ 被覆・半自動アーク溶接 鉄板であて金前面すみ肉溶接
平成 19 年 11 月 2 日 PM1 ・ 30~ 鉄板のあて金前面すみ肉溶接継手の引張り試験
平成 19 年 11 月 16、 30 日 PM1:30~ TIG溶接ステンレス板で突合せ・すみ肉溶接 (T継手)
平成 19 年 12 月 7 日 PM1:30~ Panasonic溶接機の TIG溶接講習会受講
平成 19 年 12 月 21 日 PM1:30~ ステンレスの突合せ・前面すみ肉溶接継手引張り試験
平成 20 年 1 月 11 、 18、 25 日 PM1:30~ アノレミ板の突合せ・ L形四角アングルの TIG溶接
l 平成 20 年 2 月 1 日 PM1:30~ アルミ L形四角アングノレ・アルミ板の突合せの TIG溶接
|平成 20 年 2 月 15 日 PM1:30~ t5、tlO鉄板のエアープラズマ溶断
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